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BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - The surface finishing device has an enclosed cabin (1) 
provided with 

a workpiece holder (7) for the automobile body part (3), transferred 
from a 

conveyor (2) to the workpiece holder via a loading device (8,9,10). 
The 

surface finish of the body part is monitored by an optical scanner 
(13) during 
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the surface finishing, with collection and extraction of the light 
metal alloy 
dust . 

USE - The device is used for automated surface finishing of light 
metal alloy 

automobile body components. 

ADVANTAGE - The device is suitable for a mass production assembly 
line and 

provides a surface finish similar to that obtained by hand polishing. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The figure shows a schematic 
representation of a 

surface finishing device for light metal alloy automobile body parts. 
Cabin 1 
Conveyor 2 

Automobile body part 3 
Workpiece holder 7 
Loading device 8,9,10 
CHOSEN- DRAWING: Dwg.1/1 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Automatisierte Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung fur Karosserieteile aus Leichtmetall-Legierungen 

(57) Eine automatisierte Oberflachen-Bearbeitungsvorrich- 
tung, insbesondere Schleifvorrichtung, fur Karosserietei- 
le aus Leichtmetall-Legierungen weist folgende Kompo- 
nenten auf: 

- eine Bearbeitungskabine (1) mit einer Werkstuckaufnah- 
me (7) fur das zu bearbeitende Karosserieteil (3), 

- eine Fordereinrichtung (2) zum Heranfuhren der Karos- 
serieteile (3) an die Bearbeitungskabine (1), 

- eine Beschickungseinrichtung (8, 9, 10) zum Oberfuhren 
der Karosserieteile (3) zwischen Fordereinrichtung (2) 
und Werkstuckaufnahme (7), 

- eine optische Abtasteinrichtung (13) zur Erfassung der 
Oberflachengute des Karosserieteiis (3), 

- eine Bearbeitungseinrichtung (11) zur Oberflachenbear- 
beitung des Karosserieteiis (3) und 

- eine Staubabsaugeinrichtung (19) zum kontrollierten 
Wegfuhren und Sammeln des bei der Oberflachenbear- 
beitung anfallenden Leichtmetallstaubes. 



~ 6 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine automatisierte Oberflachen- 
Bearbeitungsvorrichtung und insbesondere Schleifvorrich- 
tung fur Karosserieteile aus Leichtmetall-Legierungen. 5 

Zum Hintergrund der Erfindung ist festzuhalten, daB auf- 
grund der aktueilen Entwicklung in der Automobil- und 
Luftfahrtindustrie in den vergangenen Jahren der Einsatz 
von leichteren Materialien propagiert wurde, insbesondere 
um Kraftstoff filr den Betrieb von Fahrzeugen zu sparen. 10 
Dies fuhrte zwangslaufig zu veranderten Bedingungen bei 
der Herstellung von Karosserieteilen fur Land- und Luft- 
fahrzeuge, die vermehrt aus Leichtmetall-Legierungen be- 
stehen. Diese Materialveranderung hat auch mit dazu beige- 
tragen, daB neue Fertigungskonzepte basierend auf den 15 
Leichtmetallbau eingefuhrt wurden. 

Bisher werden Karosserieteile aus Leichtmetall-Legie- 
rungen in aller Regel aufwendig manuell bearbeitet, indem 
von der Oberflachengute her nicht ausreichende Partien von 
Karosserieteilen durch Oberpriifung mittels Auge und Ta- 20 
sten festgestellt und anschlieBend von Hand nachgeschliffen 
werden. Dieses Vorgehen ist fur eine Grofiserienfertigung 
natiirlich nicht wirtschaftlich und wiirde die Herstellungsko- 
sten fiir solche Fahrzeuge drastisch erhohen. 

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 25 
grunde, eine automatisierte Oberflachen-Bearbeitungsvor- 
richtung, insbesondere eine Schleifvorrichtung, fur Karos- 
serieteile aus Leichtmetall-Legierungen anzugeben, die eine 
rationelle und personenungebundene, zielgerichtete Ober- 
flachenbearbeitung von Karosserieteilen aus Leichtmetall- 30 
Legierungen erlaubt. 

Diese Aufgabe wird durch eine Bearbeitungsvorrichtung 
mit folgenden Komponenten erfullt: 

- eine Bearbeitungskabine mit einer Werkstiickauf- 35 
nahme fur das zu bearbeitende Karosserieteil, 

- eine Fordereinrichtung zum Heranfuhren der Karos- 
serieteile an die Bearbeitungskabine, 

- eine Beschickungseinrichtung zum Oberfuhren der 
Karosserieteile zwischen Fordereinrichtung und Werk- 40 
stuckaufnahme, 

- eine optische Abtasteinrichtung zur Erfassung der 
Oberflachengute des Karosserieteils, 

- eine Bearbeitungseinrichtung zur Oberflachenbear- 
beitung des Karosserieteils, und 45 

- eine Staubabsaugeinrichtung zum kontrollierten 
Wegftihren und Sammeln des bei der Oberflachenbear- 
beitung anfallenden Leichtmetallstaubes. 

Dieser grundsatzliche Aufbau der erfindungsgemaBen 50 
Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung basiert auf einem zu- 
kunftsorientierten, vollautomatischen Fertigungskonzept, 
bei dem speziell die qualitative Beurteilung der Oberfla- 
chengiite sowie der Oberflachen-Behandlungsprozefi selbst 
durch den Einsatz entsprechender optischer. Technologien 55 
und automatischer Handhabungseinrichtungen, wie Indu- 
strieroboter, automatisiert sind. Aufgrund der Oberflachen- 
behandlung fallt dabei Staub an, der bei diversen Leichtme- 
tall-Legierungen, wie z. B. MgAl-Legierungen, erhohte An- 
forderungen an die Sicherheits- und Staubabscheidetechnik 60 
stellt, da diese Materialien eine hohe Afnnitat zur Schauer- 
stoff haben und damit ein erhbhtes Explosions- und Brand- 
risiko mit sich bringen. Dies findet im Konzept durch die 
Kapseiung der Bearbeitungsvorrichtung in eine Bearbei- 
tungskabine mit eine entsprechenden Staubabsaug-Einrich- 65 
tung Niederschlag. 

Das Ein- und Ausbringen der zu bearbeitenden Karosse- 
rieteile in die Bearbeitungskabine erfolgt dabei automatisch, 
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beispielsweise iiber ein Forderband oder vorzugsweise 
durch Einbringen mittels eines robotergefuhrten Armes mit 
Greifer. Die Beurteilung der Oberflachengute vor und nach 
dem Bearbeiten erfolgt ebenfalls automatisch iiber eine vor- 
zugsweise Laserbasierte optische Abtast-Einrichtung, die in 
der Kabine fest installiert oder vorzugsweise auf einem In- 
dustrieroboter-Arm beweglich angebracht ist. Sicherheits- 
aspekten wird schluBendlich durch das kontrollierte Weg- 
fuhren und Sammeln des bei der Oberflachenbearbeitung 
anfallenden Leichtmetallstaubes beispielsweise durch ein 
direkt am Schleifwerkzeug angebrachten Absaugkopf und 
eine entsprechende Be- und Entliiftung der Kabine selbst 
Rechnung getragen. Letztere wird durch eine definierte Zu- 
und Abluft-Stromungsfuhrung erreicht. 

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen und der nachfolgenden Be- 
schreibung, in der ein Ausfiihrungsbeispiel des Erfindungs- 
gegenstandes anhand der beigefugten Zeichnung naher er- 
lautert wird. Diese 

Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer automatisier- 
ten Oberflachen-B earbeitungs vorrichtung . 

Wie aus der Zeichnung deutlich wird, weist die Oberfla- 
chen-Bearbeitungsvorrichtung eine schematisch angedeu- 
tete Bearbeitungskabine 1 auf. An diese ftlhrt eine Hange- 
forderer 2 heran, an dem einzelne Karosserieteile 3, wie 
z. B. Motorhauben, Kofferraumdeckel, Turen oder dgl. auf- 
gehangt sind. Der Hangeforderer2 fuhrt an einer Wand 4 der 
Bearbeitungskabine 1 vorbei, die mit einer automatischen 
Schiebetur 5 versehen ist. 

In der Kabine ist ein Arbeitsraum 6 definiert, in dem zen- 
tral eine Werkstuckaufnahme 7 in Form eines Tisches mit 
entsprechenden, nicht naher dargestellten Fixierelementen 
fur das jeweih'ge Karosserieteil 3 vorgesehen ist. 

Als Beschickungseinrichtung fur die Bearbeitungskabine 
1 ist ein Industrieroboter 8 im Arbeitsraum 6 vorgesehen, an 
dessen Mehr-Achsen-Arm 9 ein Greifer 10 ftir die Karosse- 
rieteile 3 sitzt. Der Arm 9 fuhrt dabei zum Hangeforderer 2 
vor, ergreifl ein Karosserieteil 3 (strichliert dargestellt in 
Fig, 1) und legt es auf die Werkstuckaufnahme 7 ab. An dem 
Mehr-Achsen-Arm 9 ist ferner ein Schleifkopf 11 neben 
dem Greifer 10 angeordnet, der mit einer Schleifscheibe 12 
fur die Oberflachen-Bearbeitung des jeweiligen Karosserie- 
teils 3 sorgt, wie dies mit durchgezogenen Linien in Fig, 1 
gezeigt ist. 

Da jedes Karosserieteil 3 nicht generell und iiber seine 
voile Oberflache, sondern zielgerichtet nur an den Stellen 
geschlifTen werden soil, an denen die Oberflachengute be- 
stimmten Spezifikationen nicht geniigt, ist eine optische Ab- 
tast-Einrichtung 13 vorgesehen, die wiederum an einem 
Mehr-Achsen-Arm 14 eines zweiten Industrieroboters 15 in 
dem Arbeitsraum 6 angeordnet ist. Diese Abtast-Einrich- 
tung 13 weist einen Laser-Abtastkopf 16 auf, mittels dem 
unter Mithilfe des Mehr-Achsen-Arms 14 jedwede S telle 
der Oberflache des Karosserieteils 3 auf der Werkstuckauf- 
nahme 7 abgetastet und beziiglich ihrer Gute ausgewertet 
werden kann. Insbesondere sind damit ebene und ge- 
krummte Oberflachen auf ihre Giite und mogliche Fehlstel- 
len zu iiberprtifen. Die "Fehlerqualitat" und Position auf 
dem Karosserieteil 3 wird in Farm von entsprechenden Be- 
fehlen und Koordinaten an den Industrieroboter 8 weiterge- 
geben und dort so verarbeitet, daB zielgerichtet der Schleif- 
kopf 11 in der gewunschten Weise die und nur die Stellen 
mit nicht ausreichender Oberflachengute bearbeitet. 

Der dabei anfallende Schleifstaub wird einerseits iiber 
eine nicht naher dargestellte Absaugung mit einer (aus 
Obersichtlichkeitsgriinden nicht naher dargestellten) Staub- 
absaugofrhung direkt im Bereich des Schleifkopfes 11 abge- 
zogen. Da dies naturgemafi nicht vollstandig erfolgen kann, 
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ist die Bearbeitungskabine 1 mit einer Beluftungseinrich- 
tung 17 - einem sogenannten "LaminarauslaB" - in der 
Decke 18 ausgerustet, mit der eine moglichst laminare Luft- 
stromung von oben in die Kabine eingebracht wird. Erganzt 
wird diese Beluftungseinrichtung 17 durch eine Entliif- 5 
tungseinrichtung 19 - eine sogenannte " Wirbelhaube" - in 
der Wand 20 der Kabine, die der Wand 4 mit der SchiebetUr 
5 gegenuber liegt. Von dieser Entliiftungseinrichtung 19 
wird die Abluft uber entsprechende explosionsgeschiitzte 
Filteranlagen geftihrt, in denen der Leichtmetallstaub abge- 10 
schieden und kontrolliert gesammelt wird. In die Decke 18 
der Bearbeitungskabine 1 sind im ubrigen Beleuchtungskor- 
per 21 eingesetzt. 

Zu der Luftqualitat in der Bearbeitungskabine 1 ist anzu- 
rnerken, daB diese aufgrund der vollautomatisch ablaufen- 15 
den Prozesse wesentlich minderwertiger sein kann, als dies 
bei einem in der Kabine aktiven Arbeiter der Fall ware. In 
letzterem Falle muB die Luft in engen Grenzen temperiert 
und klimatisiert sein. Einerseits darf dabei der Staubanteil in 
der Luft bestimmte Grenzwerte nicht iiberschreiten, ande- 20 
rerseits darf die Luftruhrung durch die Kabine nicht zu 
"scharf sein, damit Zugluft-Effekte vermieden werden. 
Dies macht eine den Prinzipien des Arbeitsschutzes Geniige 
leistende Beltiftung der Kabine sehr aufwendig, was durch 
die Vollautomatisierung gemafl den vorliegenden Erfin- 25 
dungskonzept vollig umgangen wird. 

Patentanspriiche 



6. Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung nach einem 
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die optische Abtasteinrichtung (13) an einem eigenen 
robotergefiihrten Arm (14) angeordnet ist 

7. Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung nach einem 
der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die optische Abtasteinrichtung (13) ein laseroptisches 
Oberflachen-Abtastsystem (16) ist. 

8. Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung nach einem 
der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bearbeitungskabine (1) mit einer automatisch ge- 
steuerten Tur, insbesondere Schiebetur (5) zwischen 
FSrdereinrichtung (2) und Beschickungseinrichtung (8, 
9, 10) versehen ist. 

9. Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung mindestens 
nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Staubabsaugeinrichtung eine am robotergefuhrten Ann 
(9) direkt beim Bearbeitungswerkzeug (11) angeord- 
neteStaubabsaugofl&iung aufweist. 

10. Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung nach einem 
der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Staubabsaugeinrichtung (19) mit ihren Filter- und 
Sammelanlagen explosionsgeschutzt ausgelegt ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Automatisierte Oberflachen-Bearbeitungsvorrich- 30 
tung, insbesondere Schleifvorrichtung, fiir Karosserie- 
teile aus Leichtmetall-Legierungen, gekennzeichnet 
durch folgende Komponenten: 

- eine Bearbeitungskabine (1) mit einer Werk- 
stiickaufnahme (7) fur das zu bearbeitende Karos- 35 
serieteil (3), 

- eine Fordereinrichtung (2) zum Heranfuhren 
der Karosserieteile (3) an die Bearbeitungskabine 
(1), 

- eine Beschickungseinrichtung (8, 9, 10) zum 40 
Uberfuhren der Karosserieteile (3) zwischen For- 
dereinrichtung (2) und Werkstuckaufnahme (7), 

- eine optische Abtasteinrichtung (13) zur Erfas- 
sung der Oberflachengtite des Karosserieteils (3), 

- eine Bearbeitungseinrichtung (11) zur Oberfla- 45 
chenbearbeitung des Karosserieteils (3), und 

- eine Staubabsaugeinrichtung (19) zum kontrol- 
lierten Wegfuhren und Sammeln des bei der Ober- 
flachenbearbeitung anfallenden Leichtmetallstau- 
bes. 50 

2. Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbei- 
tungskabine (1) mit einer Be- und Entluftungseinrich- 
tung (19) als Teil der Staubabsaugeinrichtung Yersehen 
ist. ~ 55 

3. Oberfiachen-Bearbeitungsvorrichtung nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die For- 
dereinrichtung ein Hangeforderer (2) ist. 

4. Oberflachen-Bearbeitungsvorrichtung nach einem 
der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 60 
die Beschickungseinrichtung durch einen roboterge- 
fiihrten Arm (9) mit Greifer (10) fur das Karosserieteil 
(3) gebildet ist. 

5. Oberflacheri-Bearbeitungsvorrichtung nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB am Arm (9) fer- 65 
ner das Bearbeitungswerkzeug, insbesondere ein 
Schleifkopf (11), der Bearbeitungseinrichtung ange- 
ordnet ist. 
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